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Abstract of EP0248977 
The carrier for an electric bridge igniter for 
igniting priming charges, delay compositions and 
pyrotechnical mixtures and for igniting primary 
explosives and charges consists of a ceramic 
body 2, which is introduced into a metallic outer 
ring 1 and has one or more boreholes, into which 
solid or tubular contact pins 3 as current leads 
are fitted firmly and tightly and are surrounded 
flatly by a conducting layer 4, between which 
conducting layers the bridge igniter 5 is situated. 
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© Trager fur elektrischen Bruckenzunder und Verfahren zu seiner Herstellung. 

© Beschrieben wird ein elektrischer Zundbruckentrager zur AnzQndung von Anzundsatzen, 
Verzogerungssatzen und pyrotechnischen Mischungen sowie zur ZOndung von PrimarzGndstoffen und -satzen, 
der aus einem in einen metallischen Aufienring 1 eingebrachten Keramikkorper 2 mit einer oder mehreren 
Bohrungen besteht, in die massive Oder rohrformige Kontaktstifte 3 als Stromzuleitungen fest und dicht 
eingepafit und von einer leitenden Schicht 4 flachenfQrmig umgeben sind, zwtschen denen sich die Zundbrucke 
5 befindet, sowie das Verfahren zu seiner Herstellung. 
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Elektrischer Zundbriickentracier zur Anzundung von Anzundsatzen, Verzogerungssatzen und 
pyrotechnischen Mischungen sowie zur Zundung von Primarzundstoffen und -satzen und Verfahren zu 

seiner Herstellung " 

Die Erfindung betrifft den oben bezeichneten Gegenstand. 

Aus der DE-PS 20 20 016 ist ein einen Zundsatz einschiieBendes elektrisches Zundmittel bekannt das 
aus einem elektrisch leitenden Gehause und einem darin isoliert angeordneten und von auBen zugangiichen 
Polstuck besteht, wobei dieses Polstuck Qber eine Zundbrucke mit dem Gehause elektrisch leitend 

5 verbunden ist Innerhaib des Gehauses befindet sich ein aus Glas Oder Keramik bestehender Isolierkorper 
mit Metallschichtkontakten, die mit dem Zundsatz in Beruhrung stehen und teilweise mit einer Zundbrucke 
aus Tantal oder Tantalnitrid Qber deckt sind. Einer der Metallschicrrtkontakte, die aus Nickel Palladium 
sowie aus Palladium-Silber-, Palladium-Gold-, Platin-SHber-, Platin-Gold-und Silber-Aluminium-Legierungen 
bestehen konnen, steht mit dem Polstuck Qber eine mit leitendem Material ausgekleidete Bohrung in dem 

io Isolierkorper in elektrisch leitender Verbindung, wahrend der Masseschlufl zum Auflengehause mit einem 
Stutznng gebildet wird, der den die Metallschichtkontakte enthaltenden Isolierkorper gegen das Polstuck 
preflt Diese sogenannten einpoligen elektrischen Zundmittel sind jedoch nur in einem vergleichsweise 
aufwendigen Verfahren herzustellen, da die Zundbrucke mit vielen Teiien des ZGndmittels kontaktiert 
werden mufi. 

is Es ist zwar auch schon bekannt, sogenannte zweipolige Glasdurchfuhrungen zu verwenden, bei denen 
das von den einpoligen elektrischen ZQndmittein bekannte aufwendige Kontaktieren dadurch vermieden 
wird. dafl die beiden stromfuhrenden Zuleitungen, auch "Pins" genannt, isoliert in Glaskorper eingesetzt 
sind. Da aber zwischen diesen Pins die die Zundbrucke bildende leitfahige Schicht wiederum in einer sehr 
aufwendigen Arbeitsweise hergestelrt werden mu5, indem diese Schicht zunachst mittels Kathoden- 

20 zerstaubung oder Aufdampfen im Hochvakuum hergestelrt und dann noch nachgearbeitet, beispieisweise 
abgeatzt werden mu& bzw. indem die leitfahige Schicht in der ebenfalls arbeitsaufwendigen Maskentechnik 
erzeugt wird, laBt auch dieses bekannte Verfahren noch zahireiche Wunsche bezuglich eines vereinfachten 
Herstellungsverfahrens von Zund-und Anzundmitteln offen, zumai sich die in konventioneller Weise zwi- 
schen den Pins angebrachten Gluhdrahte a!s Zundbrucken nicht bewahrt haben, da sie starken mechani- 

25 schen Beanspruchungen meist nur bedingt standhalten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen elektrischen Zundbruckentrager verfugbar zu machen, 
der die geschilderten Nachteiie der bisher bekannten Konstruktionen nicht aufweist und mechanisch hoch 
belastbar ist Gleichzeitig soli ein Vertahren zur Herstellung dieses Zundbruckentragers entwickert werden 
das vergleichsweise einfach ohne aufwendige Nachbearbeitung, aber mit grofier Sicherheit bezuglich der 

30 Verfahrensprodukte und ihrer Eigenschaften durchgefuhrt werden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe ist ein elektrischer Zundbruckentrager zur Anzundung von Anzundsatzen, 
Verzogerungssatzen und pyrotechnischen Mischungen sowie zur Zundung von PrimarzQndstoffen und 
-satzen, der dadurch gekennzeicfinet ist daB er aus einem in einen metallischen AuBenring 1 eingebrachten 
Keramikkorper 2 mit einer oder mehreren Bohrungen besteht, in die massive Oder rohrformige Kontaktstifte 

35 3 als Stromzuleitungen test und dicht eingepaflt und von einer leitenden Schicht 4 flachenformig umgeben 
sind, zwischen denen sich die Zundbrucke 5 befindet 

Als Werkstoff fur den metallischen AuBenring 1 hat sich Edelstahl besonders bewahrt, der auch als 
Werkstoff fur die Kontaktstifte 3 verwendet werden kann. Es ist aber auch moglich, andere metallische 
Werkstoffe fur den metallischen AuBenring 1 und/oder die Kontaktstifte 3 zu verwenden, beispieisweise 

40 Aluminium. Kupfer, Nickel und deren Legierungen, Titan, Zirkonium, Tantal und andere warmebestandige 
und hochschmelzende Metalle und Legierungen, insbesondere auch die unter der Bezeichnung KOVAR 
bekannte Koba!t-Nickel-Bsen-Legierung. 

Als Werkstoffe fur den Keramikkorper 2 konnen die verschiedensten keramischen Materialmen verwen- 
det werden. insbesondere soiche auf der Basis von Aluminiumoxid. Siliciumdioxid, Siliciumnitrid, Silicium- 

45 carbid und Zirkoniumdioxid. 

Die dichte und teste Verbindung bzw. Bnpassung zwischen dem metallischen AuBenring 1 und dem 
keramischen Korper 2 einerseits und zwischen dem keramischen Korper 2 und den Kontaktstiften 3 
andererseits kann durch Verkieben mittels dem Fachmann auf diesem Gebiet bekannten Klebemitteln, aber 
auch durch Bnkitten, bevorzugt ^ier durch Einglasen erfolgen. Fur die bevorzugte Bnglasung konnen die 

so jedem Fachmann bekannten Werkstoffe, mit denen metallische Werkstoffe und keramische Werkstoffe dicht 
verbunden werden, zum Bnsatz kommen. In diesem Zusammenhang haben sich Alkafi-und Erdalkali- 
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Silikatglaser, Glaser auf der Basis von Borsilikat sowie Oxide der seltenen Erden enthaltende Glaser 
besonders bewahrt Als Beispiel eines Glases, das fur diese einglasende Verbindung zwischen metaili- 
schem und keramischem Werkstoff geeignet ist, kann ein Gias der nachstehenden Zusammensetzung 
verwendet werden: 



to 
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Si °2 


5,5 


- 14,5 


Gew. 


B 2°3 


16,5 


- 22 


!• 


ZnO 


3,5 


- 12 


?» 


BaO 


52,5 


- 63 


ii 


A1 2 0 3 


2,5 


- 3 


■t 


sowie 


gegebenenfalls 






Fe 2°3 


2,.0 


- 3 


■1 



Es ist aber auch moglich, keramische Pasten zu verwenden, beispielweise die nachstehend in ihrer 
20 Zusammensetzung wiedergegebenen Pasten: 



Paste 1: 



25 



Si 3 N 4 
A1 2 0 3 
MgO 
Ni 

Silikatglas 



65 Gew.-% 

7 " 

7 " 

6 " 
15 " 
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Paste 2: A1 2 0 3 42 

Y 2°3 28 

Ga 2 0 3 /Sc 2 0 3 /Zr0 2 5 

CaO/MgO/BeO 2 



65 Gew.-% 
45 n 
15 n 
25 n 
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Paste 3: Zr-Pulver mit Al 2 0 3 /CoO, MnO, Ti0 2 
waBrig angeteigt. 



Auch Silicium bzw. Siliciumiegierungen in Mischung mit Quarzpulver, Glaspulver und Ton konnen dazu 
dienen, die keramischen mit den metallischen Werkstoffen bleibend dicht zu verbinden. 

Die flachenformig urn die Kontaktstifte 3 aufgebrachte leitende Schicht 4 ist im allgerneinen eine in 
ublicher Weise aufgebrachte Dunn-oder Dickfilmschicht die beispielsweise im Siebdruckverfahren oder 
galvanisch hergesteilt worden ist Als Werkstoffe haben sich fur diese leitende Schicht 4 insbesondere die 
Edelmetalle und Edelmetail-Legierungen der VIIL Gruppe des Periodensystems bewahrt, vorzugsweise 
Platin oder Palladium und deren Legierungen auch mit Silber und/oder Gold. 

Die eigentliche Zundbrucke 5 zwischen den Kontaktstiften 3 bzw. den diese flachenformig ein- 
schlieflenden leitenden Schichten 4 kann entweder von einem Draht gebildet sein, wie dies beispielsweise 
aus Fig. 4 zu erkennen ist, die spater noch im einzeinen erlautert wird. Es hat sich aber gezeigt, dafl das 
Aufbringen der Zundbrucke 5 ebenfalls in Siebdrucktechnik besondere Vorteile bringt; denn auf diese 
Weise konnen Widerstandsbereiche von 1 bis 100 Ohm erreicht werden. Es ist alierdings auch moglich, die 
Zundbrucke als Dunnfilm in einem an sich bekannten Zerstaubungsverfahren oder durch Aufdampfen im 
Vakuum aufzubringen. Die drahtformigen Zundbrucken werden entweder aufgelotet oder aufgeschwei/Jt. 
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Als Werkstoffe fur diese- Zundbriicken haben sich ebenfalls Edeimetallwerkstoffe. wie sie oben bereits 
erwahnt wurden, besonders bewahrt. Diese speziell in Siebdrucktechnik aufgebrachten Vviderstandsbriicken 
weisen nach einer Warmebehandlung einen bereits scharf eingegrenzten Widerstandsbereich auf, doch ist 
es falls erwunscht, moglich, durch eine Nachbearbeitung im dem Fachmann bekannten Laser-Trimm- 
Verfahren Widerstandswerte noch geringerer Schwankungsbreite zu erzieien. 

Besonders vorteilhaft ist es bei Anwendung der Siebdrucktechnik zur Herstellung der Zundbrucke dafi 
derKeram.kkorper keiner besonderen Vorbehandlung bedarf, sondern unmittelbar mitder in der Produktion 
auftretenden Rauhtiefe von beispielsweise N 5 eingesetzt werden kann. Daruber hinaus handelt es sich bei 
der Siebdrucktechnik urn ein leicht anwendbares Verfahren, das auflerdem ZQndbrucken liefert. die in ihrer 
mechanischen Belastbarkeit sich weitaus giinstiger verhalten als drahtformige ZQndbrucken. 
Die Erflndung wird nachstehend anhand der Zeichnungen naher erlautert 

Rg. 1 zeigt im Schnitt den metallischen AuBenring 1 mit dem eingepaflten Keramikkorper 2 in Form 
einer Keramikronde mit hier beispielsweise zwei Kontaktstiften 3. Der Keramikkorper 2 ist mit dem metalli- 
schen AuBenring 1 einerseits und den Kontaktstiften 3 andererseits dicht verbunden, und zwar entweder im 
Hartlotverfahren. mit einem keramischen Zement Oder auch einem organischen Kleber bzw. durch Bngla- 
sungstechnik unter Bnsatz der oben beispielsweise in ihrer Zusammensetzung angegebenen Glaser bzw. 

i clStSn. 

nu • F l 9 ;. 2 2ei9t vereinfacnt eine Draufsicht auf den Zundbruckentrager der Rg. 1. wobef zur besseren 
Ubers^htl.chkeit fediglich die Kontaktstifte 3 mit den sie fISchenfermig umgebenden leitenden Schichten 4 
und die Zundbrucke 5, die hier ebenso wie die leitenden Schichten 4 im Siebdruckverfahren aufgebracht 
worden ist, dargestellt sind. a 

^ - 6 , R9 - re " 3 Und 4 2eigen eine Varian * e des in den Rguren 1 und 2 dargestellten 
Zundbruckentragers gemafi der Erfindung, bei der die ZOndbrucke durch einen Draht 5a gebildet ist der 
die lertende Verbindung zwischen den Kontaktstiften 3 herstellt. 

Es ist selbstverstandlich moglich, auch eine gr5Bere Anzahi von Kontaktstiften in dem Keramikkorper 
zu verwenden, wobei dann naturlich auch die entsprechende groBere Anzahi von ZUndbrQcken aufgebracht 
werden rnuB. 

Das Verfahren zur Herstellung des elektrischen ZundbrQckentragers gemafl der Erfindung ist im 
wesenthchen dadurch gekennzeichnet, daB in einen metallischen, geometrisch geformten AuBenring ein ein 
Oder mehrere Bohrungen aufweisender Keramikkorper eingepafit und dicht mit dem metallischen Aufienring 
T^2 en JT t W ° raUf die meta,lischen KontaktsSfte in die Bohrungen des Keramikkorpers eingepaBt und 
5 e "?".f * ,cht mit dem Keramikkorper verbunden werden und anschlieBend entweder drahtformige 
Zundbrucken zwischen den Kontaktstiften durch Loten oder SchweiBen hergestellt Oder bevorzugt 
ZQndbrucken durch Zerstaubungs-oder Aufdampftechnik im Vakuum oder im Siebdruckverfahren erzeugt 
werden. Vorzugsweise wird bei diesem letztgenannten Verfahren zunachst flachenformig urn die Kontakt- 

5-^!? 6 If ktrfSCh feitende Schicht Qber die die Verbindung zwischen Kontaktstiften und 

Zundbrucke hergestellt wird. 

. . °er Ztindbruckentrager mit den Keramikelementen gemSB der Erfindung zeichnet sich oegenOber den 
bisher bekannten Ausfuhrungsformen dadurch aus, daB infolge der hoheren Druckfestigkeit der kerami- 

40 schen Matenaiien eine weitaus hohere mechanische Belastbarkeit erzielt werden kann als dies bei 
eiasdurchfuhrung mbglich gewesen ist. AuBerdem besitzen die keramischen Werkstoffe gegenuber norma- 
ten Glasem eine hohere Warmeleitfahigkeit. die sich beispielsweise auBerordentlich gOnstig erweist bei der 
damrt erstmals mdglichen Herstellung von 1A/1W-Z0ndelementen. Hinzukommt, dafi die keramischen 
Durchfuhrungen die Herstellung von geschweiBten ZQndelementen auf Keramikbasis ermoglichen. die 

as neben ihrer mechanischen Belastbarkeit den weiteren Vorteil haben, daB sie vfillig dicht sind 
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Anspruche 

1. Elektrischer Zundbruckentrager zur AnzQndung von AnzOndsatzen, VerzSgerungssatzen und 
pyrotechnischen Mischungen sowie zur Zundung von Primarzundstoffen und -satzen, dadurch gekennzeich- 
net daB er aus einem in einen metallischen Aufienring (1) eingebrachten Keramikkorper (2) mit einer oder 
menreren Bohrungen besteht, in die massive oder rohrformige Kontaktstifte (3) als Stromzuleitungen fest 

I^l 7» C ?K e -T P ^u U « d V ° n 6iner ' eitenden Schicht (4 > flachenformig umgeben sind. zwischen denen sich 
die Zundbrucke (5) befindet 

2 Bektnscher Zundbruckentrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi der metallische 
Auflennng 1) und/oder die Kontaktstifte (3) aus Edelstahl oder einem anderen warmebestandigen und 
hochschmeizenden metallischen Werkstoff bestehen. 
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3. Elektrischer Zundbruckentrager nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafl der Kera- 
mikkorper (2) aus oxidkeramischen Werkstoffen besteht 

4. Elektrischer Zundbruckentrager nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 der Keramikkorper 
(2) aus keramischen Werkstoffen auf der Basis der Oxide von Aluminium, Silicium und/oder Zirkonium 

5 besteht. 

5. Elektrischer Zundbruckentrager nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der metallische Auflenring (1) mit dem Keramikkorper (2) und dieser mit den Kontaktstiften (3) durch 
Einloten, Einkieben, Einkitten und/oder Etngiasen dicht verbunden sind. 

6. Elektrischer Zundbruckentrager. nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet 
10 dafl die die Kontaktstifte (3) fiachenformig umgebende Schicht (4) eine Dunn-oder Dickfilmschicht, vorzugs- 

weise aus Edeimetallen Oder Edelmetall-Legierungen der VIII. Gruppe des Periodensy stems, ist. 

7. Elektrischer Zundbruckentrager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Dunn-oder 
Dickfilmschicht im Siebdruckverfahren Oder galvanisch gebiidet worden ist. 

8. Elektrischer Zundbruckentrager nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
75 dafl die Zundbrucke (5) aus einem Draht Oder ebenfaiis aus einer im Siebdruckverfahren, durch Kathoden- 

zerstaubung Oder durch Aufdampfen im Vakuum gebildeten DGnn-oder Dickfilmschicht besteht. 

9. Verfahren zur Herstellung des elektrischen ZundbrGckentragers nach Anspruch 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafl in einen metallischen, geometrisch geformten Auflenring ein ein oder mehrere 
Bohrungen aufweisender Keramikkorper eingepaitt und dicht mit dem metallischen AuBenring verbunden 

20 wird, worauf die metallischen Kontaktstifte in die Bohrungen des Keramikkorpers eingepaBt und ebenfaiis 
dicht mit dem Keramikkorper verbunden werden und anschlieGend entweder drahtformige Zundbrucken 
zwischen den Kontaktstiften durch Loten oder Schweiflen hergestellt Oder bevorzugt Zundbrucken durch 
Zerstaubungs-oder Aufdampftechnik im Vakuum oder im Siebdruckverfahren erzeugt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafi zunachst fiachenformig urn die Kontakt- 
25 stifte eine elektrisch leitende Schicht aufgebracht und uber diese dann die Verbindung zwischen Kontaktstif- 
ten und Zundbrucke hergestellt wird. 
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